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© Vorrichtung zum Brikettieren von preSfahigem Material 

© Es wird etna Vorrichtung (1) zum Brikettieren von preBfa- 
higem Material (39) vorgeschlagen, bei der eine bewegliche 
Matrize sowie ein separater Auswurfdorn nicht mehr erfor- 
dertich sind. Dies wird bei einer erf indungsgemaSen Vorrich- 
tung (1) dadurch erreicht, daft ein verfahrbares Gegendruck- 
eiement (39) vorgesehen ist und der Druckstempel (30) 
zuglaich den Auswurfsdorn darsteilt. Als Auswurfoffnung 
dient hierbei die vom Gegendruckelement freigegebene 
Offnung (38) der Druckkammer (36). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Briket- 
tieren von preBf&higem Material nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. 5 

Abfalle stelien in zunehmendem MaBe Probleme bei 
der Entsorgung oder Lagerung dar, da das Problembe- 
wuBtsein in dieser Hinsicht sowohl bei der Bev6lkerung, 
als auch in Politik und Wirtschaft steigt 

Besondere Probleme ergeben sich hierbei durch Ab- io 
f&lle, die als Sonderabfall zu deklarieren sind und ent- 
sprechende Kosten bei Deponierung oder Entsorgung 
verursachen. Hierzu gehort beispielsweise auch der Me- 
tallspaneabfall, der in der metallverarbeitenden Indu- 
strie anfallt Diese Metallspanr sind in der Regel durch- 15 
mengt mit Ol oder Ol-Wasser-Emuislonen, das als Kuhl- 
schmiermittel beirn Betrieb der spanabhebenden Werk- 
zeugmaschinen eingesetzt wird. Bei Schleifspanen, d. h. 
sehr kleine SpangroBen, ergibt sich durch die Vermi- 
schung mit Ol ein sogenannter Me iailschlamm. 20 

Derartige Metallschlamrae konnen nicht im Hochho- 
fen wiederverwertet werden, da sie nicht schmelzen, 
sondern auf Grund des Olanteils explosionsartig verpuf- 
fen. Daher sind Metallschlamme trotz eines hohen wie- 
derverwertbaren Rohstoffgehalts, wie oben angefiihrt, 25 
Sonderabfall 

Um zum einen die Kosten fur die Sonderabfalidepo- 
nie zu sparen und zum anderen die Wertstoffe, wie Me- 
tall und Ol wiederzuverwerten, ist man dazu flbergegan- 
gen, aus derartigen Metallschlammen unter Einsatz von 30 
hohem Druck dicht gepreBte Briketts zu fertigen. Bei 
dem PreBvorgang wird das in dem Metallschlamm ent- 
haltene Oi weitgehend herausgepreBt und kann uber 
eine Auffangwanne aufgefangen werden. So gewonne- 
nes Ol oder Emulsion kann erneut als Kuhlschmiermit- 35 
tel im ProduktionsprozeB eingesetzt werden. Die aus 
den Spanen dicht gepreBten Briketts wiederum konnen 
im Hochofen eingeschmolzen werden, so daB auch der 
Metallabf all einer Wiederverwertung zuganglich ist 

Die Brikettierung wurde nicht nur mit Metallschlam- 40 
men, d. h. mit Gemischen aus feinen Metall spanen mit 
hohem Olanteil angewandt, sondern ist auch bei groBe- 
ren oligen Metallspanen, beispielsweise beim Abfall von 
Dreh- oder Frasmaschinen zur Entdlung und Verdich- 
tung des Abfalimaterials verwendbar. 45 

AuBer den genannten Metallabfallen wurden mittler- 
weile mit den somit bekannten Brikettierungspressen 
eine Vielzahl weiterer Materialien verpreBt Durch die 
hohe Verdichtung laflt sich bei der Lagerung der ver- 
preBten Materialien in jedem Fall ein erheblicher Anteil 50 
an Lagerkapazitat einsparen. Auch die Handhabung im 
Falle weiterer, anschlieBender Verarbeitungs- oder Ver- 
wertungsschritte kann durch die VerpreBung deutlich 
verbessert werden. 

So wurden beispielsweise Holzabfalle, wie Rinde, Alt- 55 
holz, Spane und Staube aus Holz- und Papierverarbei- 
tung, aber auch Jutefasern, -staub, Filterstaube aus Ab- 
luf t- und Rauchgasreinigungen, Papierschnitzel aus Ak- 
tenvernichtung, Heu, Stroh, Spanplattenspane, -schnit- 
zel, Tabakstaube, Styropor, Polyurethanschaume, Le- 60 
derspane, -staub, Baumwollstengel, Rebschnitt, Hart- 
PVC-Staub, Gips, Dinkel-Spelzen und ErdnuBschalen 
verpreBt Je nach Art des Materials kdnnen die entste- 
henden Briketts als Brennstoff verwertet deponiert 
oder einem WiederverwertungsprozeB zugefuhrt wer- 65 
den. 

Die bekannten Vorrichtungen zum Brikettieren wei- 
sen in der Regel einen Fttllschacht zum Einbringen des 
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zu pressenden Materials, einen Druckstempel, eine 
Druckkammer und einen Gegenstempel als Gegen- 
druckelement auf der dem Druckstempel gegenuberlie- 
genden Seite der Druckkammer auf. Die Druckkammer 
wird durch eine Hohlform in einem Metallblock, der 
sogenannten Matrize, gebildet Nach dem Verpressen 
des Briketts in der Matrize wird der Gegenstempel zu- 
riickgezogen und die Matrize quer zur Bewegungsrich- 
tung des Stempels aus der Achse des Druckstempels 
herausfahren. AnschlieBend druckt ein Auswurfdorn 
das fertige Brikett aus der Matrize heraus. Zum Teil 
werden hierbei Doppelmatrizen verwendet, die derart 
angeordnet sind, daB immer eine leere Matrize vor dem 
Druckstempel einschwenkt, wenn eine mit einem ferti- 
gen Brikett gefullte Matrize ausschwenkt 

Das Vorsehen einer beweglichen Matrize erfordert 
eine entsprechende Lagerung, die auch nach hSufigem 
Gebrauch die Druckkammer paBgenau vor den Druck- 
stempel plaziert Zudem wird durch das Aus- und Ein- 
schwenken der Matrize Zeit benotigt, was die Effizienz 
der Vorrichtung herabsetzt AuBerdem muB ein Aus- 
wurfdorn bei den bekannten Vorrichtungen vorgesehen 
werden, der auch einen entsprechenden Antrieb beno- 
tigt 

Durch alle diese MaBnahmen wird der Aufwand bei 
der Fertigung einer solchen Vorrichtung erhoht und die 
Leistungsf ahigkeit vermindert 

Die Erfindung hat daher die Aufgabe, eine Vorrich- 
tung zum Brikettieren von preBf ahigem Material vorzu- 
sehea bei der dieser Aufwand verringert und die Lei- 
stungsfahigkeit erhoht ist 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Vorrich- 
tung der einleitend genannten Art durch die kennzeich- 
nenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost 

Durch die in den Unteranspruchen genannten MaB- 
nahmen sind vorteilhafte Ausfuhrungen und Weiterbil- 
dungen der Erfindung moglich. 

Dementsprechend zeichnet sich eine erflndungsge- 
maBe Vorrichtung zum Brikettieren dadurch aus, daB 
das Gegendruckelement verfahrbar ist und der Druck- 
stempel zugieich den Auswurfdorn darstellt Die Aus- 
wurfoffnung der Druckkammer ist dabei die vom Ge- 
gendruckelement freigegebene Offnung gegenuber der 
Einf ahroffnung des Druckstempels bzw. der FOlldf fnung 
der Druckkammer. 

Durch ein derart verfahrbares Gegendruckelement 
ist es moglich, das f ertig gepreBte Brikett in Druckrich- 
tung des Druckstempels auszustoBen, ohne daB die Ma- 
trize bewegt werden muB. Hierdurch sind Antrieb und 
Haiterung fOr eine entsprechende Matrizenbewegung 
nicht mehr notwendig. Zudem kann der Druckstempel 
zugieich als Auswurfdorn dienen, so daB ein zusatzlicher 
Auswurfdorn bei einer erfindungsgemaBen Vorrichtung 
entfallt 

In einer besonderen Ausfuhrungsform wird das Ge- 
gendruckelement so ausgebildet, daB es einen Gegen- 
stempel bildet, der in axialer Richtung des Druckstem- 
pels verfahrbar ist 

Bisiang waren Gegenstempel bei hydraulischen Pres- 
sen dadurch bekanntgeworden, daB sie beim Erreichen 
eines Maximaldrucks durch den Druckstempel diesem 
nachgeben, und somit die gesamte Pressenanordnung 
vor einem schlagartigen Auflaufen des Druckstempels 
bewahrt wird Durch die vorgeschlagene Gestaltung des 
Gegenstempels als verfahrbares Gegendruckelement 
mit einem Gesamthub, der groB genug ist, um ein Bri- 
kett aus der Druckkammer ausstoBen zu kdnnen, kann 
diese Funktion in bekannter Weise beibehaiten werden, 
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wobei die o.a. Vorteile hinzukommen. 

Vorteilhafterweise weist die Druckkammer eine Ver- 
schleiBbuchse auf. Der Druckstempel wird dabei mit 
Spielpassung an die VerschleiBbuchse angepaBt Die im 
PreBgut vorhandene Flussigkeit, beispielsweise KuhJ- 
schmiermittel, kann dann durch den schmalen Spalt der 
Spielpassung entweichen. 

Die Wandung der Druckkammer wird durch die fe- 
sten Elemente des PreBguts, zum Beispiel durch die Me- 
tallspane, abgeschabt und verschlissen. Durch das Vor- 
sehen einer VerschleiBbuchse kann die Vorrichtung 
zum Brikettieren durch einfachen Austausch dieser 
Buchse wieder in den urspriinglichen Zustand versetzt 
werden. Hierdurch ergibt sich eine langere Lebensdauer 
der PreBvorrichtung. 

Vorteilhafterweise wird der Gegenstempel wenig- 
stens an seinem vorderen Ende an die Form der Ver- 
schleiBbuchse angepaBt und steht in Druckstellung des 
Druckstempeis geringfugig in die VerschleiBbuchse hin- 
ein Empfehlenswert ist es hierbei, ebenfalls eine Spiel- 
passung vorzusehen, so daB auch auf dieser Seite der 
Druckkammer die im PreBgut enthaltene Flussigkeit 
entweichen kann. 

In einer weiteren Ausf uhrungsform der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung wird das Gegendruckelement in 
Form eines querverfahrbaren Schiebers ausgebildet In 
dieser Ausf uhrungsform schlieBt der Schieber flach die 
Druckkammer auf der Seite der Auswurfoffnung ab. 
Auch hier ist es vorteilhaft, ein kleines Spiel zwischen 
Schieber und Auswurfoffnung vorzusehen, so daB beim 
Pressen der Briketts auch an der Auswurfdffnung die 
Flussigkeit des PreBguts entweichen kann. 

Vorzugsweise wird der Druckstempel, die VerschleiB- 
buchse und der Gegenstempel wenigstens teilweise zy- 
linderformig ausgebildet Hierdurch ergeben sich un- 
mittelbare Vorteile bei der Fertigung dieser Maschinen- 
teile, da die Zylinderform auf einfache Weise gedreht 
werden kann. 

Vorteilhafterweise wird der Druckstempel und/oder 
der Gegenstempel hydraulisch betStigbar ausgebildet. 
Hydraulische Druckzylinder fur derartige Pressstempel 
sind in verschiedenen Ausfuhrungen im Handel erhait- 
lich. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, Briketts mit einer 
PreBkraft zwischen 25 und 50 Tonnen zu pressen. Der 45 
Durchmesser des Druckstempeis und somit auch der 
Druckkammer sollte in der GrdBe von ca. 40 mm liegen. 
Der Einsatz eines Dmckzylinders mit einem maximalen 
Hub von ca. 200 mm fur den Druckstempel und eines 
Gegendruckzylinders mit einem maximalen Hub von ca. 
60 mm ist hierbei zu empfehlen. 

In einer besonderen Verwendungsform der Vorrich- 
tung wird, wie bereits mehrfach erwahnt, als Preflmate- 
rial ein Metallschlamm aus MetallspSnen und Ol oder 
Ol/Wasseremulsion verwendet. Mit einer gem&B den 
oben angefilhrten Angaben dimensionierten Presse 
wurden hierbei bereits gute Ergebnisse erzielt Die da- 
bei gewonnenen Metallbriketts waren weitgehend riick- 
standsfrei von Ol oder sonstigen Fliissigkeiten. 

Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung laBt sich jedoch 60 
fur eine Vielzahl von verschiedenen PreBgfitern einset- 
zen. GepreBt werden kdnnen Mischungen von Spanen 
jeglicher Art mit den unterschiedlichsten FlOssigkeiten. 
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bislang bekannten Presse der eingangs genannten Art 
preBfahig waren. 

Zwei Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden 
Beschreibung anhand der Figuren naher erlautert. 
Im einzelnen zeigen 

Fig. 1 eine teilweise aufgerissene Seitenansicht einer 
erfindungsgemaBen Vorrichtung, 

Fig. 2 bis Fig. 7 verschiedene Phasen eines PreBzy- 
klusses einer Vorrichtung gemaB Fig. 1 und 

Fig. 8 eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung. 

Die Vorrichtung 1 zum Brikettieren von preBfahigerii 
Material gemaB Fig. 1 umfaBt einen Druckzylinder 2 
15 sowie einen Gegendruckzylinder 3. Die Hydraulikzylin- 
der 2, 3 sind tiber Halterungsflansche 4, 5 und einer 
Gewindestange 6 mittels entsprechende Schraubverbin- 
dungen 7, 8 an einem Grundgestell 9 befestigt Die Hal- 
terungsflansche 4, 5 werden von weiteren Gewindestan- 
gen 10, 11 durchsetzt. Zwischen den Halterungsflan- 
schen 4, 5 durchsetzen die Gewindestangen 6, 10, 11 
Abstandshalter 12, 13, 14. Von auBen sind die Gewinde- 
stangen 6, 10, 1 1 fiber entsprechende Schraubenmuttem 
15, 16, 17, 18, 19 und 20 an den Halterungsflanschen 4, 5 
verschraubt 

Die Gewindestangen 6, 10, 11 durchsetzen weiterhin 
einen Tragerflansch 21, der in seinem mittleren Bereich 
eine Bohrung 22 mit einer Querschnittsverjungung 23 
aufweist Durch die Querschnittsverjungung 23 ergibt 
30 sich im Innern der Bohrung 22 eine Ringschuiter 24. In 
die Bohrung 22 ist eine VerschleiBbuchse 25 so einge- 
setzt, daB sie an der Vorderseite 26 des Tragerflansches 
21 bundig abschlieBt und an der Ringschuiter 24 an- 
schlagt Die Abstandshalter 12, 13, 14 sind jeweils in 
zwei Teile 12a, 12b, 13a, 13b, 14a, 14b aufgeteilt, die sich 
jeweils zu beiden Seiten des Tragerflansches 21 befin- 
den. Durch die Lange der verschiedenen Abstandshal- 
terteile 12a, 12b, 13a, 13b, 14a, 14b ist der Tragerflansch 
21 an seinem Ort zwischen den Halterungsflanschen 4, 5 
fixiert. 

An der Vorderseite 26 des Tragerflansches 21 schlieBt 
sich ein Fullschach 27 an. Der Fullschacht 27 ist an der 
Unterseite mit zwei Offnungen 28, 29 versehen. Durch 
die Offnungen 28, 29 ist der Druckkolben 30, der an der 
Kolbenstange 31 des Dmckzylinders 2 befestigt ist, 
durchfuhrbar. Der Druckstempel 30 wird hierbei in zwei 
Fuhrungen 31, 32 gefuhrt Auf der anderen Seite des 
Tragerflansches 21 durchsetzt ein Gegenstempel 34, der 
an einer Kolbenstange 35 des Gegendruckzylinders 3 
50 befestigt ist, die Bohrung in der Querschnittsverjungung 
23. Der Innendurchmesser der Querschnittsverjungung 
23 entspricht dem Innendurchmesser der VerschleiB- 
buchse 25. Der Gegenstempel 34 ragt geringfugig ins 
Innere der VerschleiBbuchse 25 hinein. Der Innenraum 
der VerschleiBbuchse 25 bildet die Druckkammer 36. 

Die Offnung auf der Vorderseite 26 des Tragerflan- 
sches 21 bildet die Fiilloffnung 37 der Druckkammer 36 
die gegeniiberliegende Auswurfdfmung 38 ist vom Ge- 
genstempel 34 verschlossen. 

Die Funktionsweise der Vorrichtung 1 laBt sich an- 
hand der Fig. 2 bis 7 erlautern, die einen kompletten 
Arbeitszyklus der Vorrichtung darstellen. 

In der Darstellung gemaB Fig. 2 befindet sich PreB- 
gut, beispielsweise ein Metallschlamm 39 im Fullschacht 
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Insbesondere kommen hierbei Metall-, Kunststoff- und „ , „ 

Glasspane in Frage, die mit Ol, Ol/Wasseremulsionen, es 27. Der FQllschacht 27 ist von oben m^PfeM 
Wasser oder sonstigen chemischen FlQssigkeiten ver- befallen. Der Druckstempel 30 befindet sich in seiner 
mischt sind. In einer erfindungsgemaBen Presse k6nnen zurtlckgezogenen Position. Der Gegendruckstempel 34 
insgesamt alle Materialien gepreBt werden, die in einer hat die Druckkammer 36 im Inneren der in den Trager- 
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flansch 21 eingepaBten VerschleiBbuchse 25 verschlos- 
sen. 

1m nachsten Arbeitsschritt gemaB Fig, 3 wird der 
Druckzylinder 2 (s. Fig. 1) mit Druck beaufschiagt, wo- 
durch der Druckstempel 30 in Pfeiirichtung in die 5 
Druckkammer 36 eingestoBen wird Dabei nimrnt er 
einen Teil des Metallschlamms 39 im Fulischacht 27 in 
die Druckkammer 36 mit und verdichtet diesen zu ei- 
nem Brikett 40. Das im Metallschlamm 39 enthaltene Oi 
41 tropft hierbei an nicht naher dargestellten Ringspal- 10 
ten an den Mantelflachen des Druckstempels 30 sowie 
des Gegendruckstempeis 34 heraus. Diese Ringspalte 
ergeben sich dadurch, daB die beiden Stempel 30, 34 mit 
Spielpassung in die Buchse 25 und die Querschnittsver- 
jungung23hineinragen. t 15 

Wahrend der Pressung wird das Oi 4 i weitgehend aus 
dem Metallschlamm 39 entfernt, so daB das Brikett 40 
im wesendichen feste Bestandteile enthalt Die Druck- 
kraft, die hierzu von dem Druckzylinder 2 aufgebracht 
wird, liegt in der Regel zwischen 25 und 50 Tonnen. Der 20 
Durchmesser D jedes Stempels bewegt sich im Bereich 
von 40 mm. 

Im nachsten Arbeitsschritt gemaB Fig. 4 wird der Ge- 
genstempel 34 durch Betatigung des Gegendruckzylin- 
ders 3 (s. wiederum Fig. 1) in Pfeiirichtung zuruckgefah- 25 
ren, so daB die Auswurf off nung 38 der Druckkammer 36 
freigegeben ist 

Im folgenden wird der Druckstempel 30 (s. Fig. 5) 
soweit in Richtung der Auswurfdffnung 38 vorgefahren, 
bis das Brikett 40 aus der Auswurfdffnung 38 ausgewor- 30 
fen wird und nach unten fallt Der Druckstempel 30 
durchsetzt in diesem Zustand die Druckkammer 36 
weitgehend. 

AnschlieBend wird, wie aus Fig. 6 ersichtlich, der 
Druckstempel 30 in die Ausgangsposition gemaB Fig. 2 35 
zuruckgefahrerL Hierdurch gibt er den unteren Bereich 
des FOllschachtes 27 frei, wodurch oberhalb des Druck- 
stempels 30 im Fullschaft 27 befindlicher Metall- 
schlamm 39 nach unten fallt 

Im letzten Arbeitsschritt wird der Gegenstempel 34 40 
wieder auf den Tragerflansch 21 zu bewegt, bis er die 
Auswurfdffnung 38 verschlieBt Somit ist wiederum die 
Ausgangssituation gemaB Fig. 2 erreicht und ein weite- 
rer Zyklus kann beginnen. 

Das in Arbeitstakt gemaB Fig. 3 abtropfende Ol kann 45 
in einer nicht naher dargestellten Olwanne ebenso auf- 
gef angen und gesammelt werden wie die herabf allenden 
Briketts 40 (Fig. 5). 

Durch die beschriebene Anordnung der Vorrichtung 
1 mit dem verf ahrbaren Gegenstempel 34 ist es mdglich, 50 
die Briketts 40 mittels des- Druckstempels 30 auszuwer- 
fen, ohne daB ein zusatzlicher Auswurfdorn oder gar 
eine schwenkbare Matrize notwendig waren. Die Matri- 
ze der bisher bekannten Schlammpressen entspricht 
vorliegend der Buchse 27 und dem Tragerflansch 21. 55 
Diese Komponenten sind jedoch in einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung ortsfest fixiert Der Tragerflansch 
21 benotigt keinerlei aufwendige Schwenkhalterung, 
um paBgenau vor den Druckzylinder 2 plaziert zu wer- 
den, er ist vielmehr durch die Abstandshalter 12, 13 vor 60 
dem Druckstempel 30 fixiert 

In der Ausf Ohrungsform gem. Fig. 8 ist der Druckzy- 
linder 2 mit seiner Kolbenstange 31 und dem Druck- 
stempel 30 auf der linken Seite des Tragerflansches 21 
mit VerschleiBbuchse 25 und Druckkammer 36 ange- 65 
ordnet Der Fulischacht 27 befindet sich in dieser Stel- 
lung ebenf alls auf dieser Seite. Die gesamte Anordnung 
auf der Fullseite des Tragerflansches 21 entspricht im 
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wesentlichen der Ausf Ohrungsform gemaB Fig. 1 . 

Im Unterschied zu dem vorbeschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiel befindet sich jedoch auf der Seite der Aus- 
wurfdffnung 38 der Druckkammer 36 nunmehr ein 
Schieber 42, der vorzugsweise hydraulisch betatigt wird. 
Er ist so ausgebildet, daB er an seinem Sitz 43 ein kleiner 
Ringspalt entsteht, so daB das ausgepreBte Ol hierdurch 
abflieBen kann. 

Die Funktionsweise dieser Ausfiihrungsform ent- 
spricht im groBen und ganzen dem vorbeschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel. Im Unterschied hierzu wird je- 
doch im Arbeitstakt gemaB Fig. 4 anstelle des Zuruck- 
fahrens des Gegenstempels 34 der hydraulische Schie- 
ber 42 nach oben angehoben, so daB die Auswurfdff- 
nung 38 freigegeben wird Nach dem Auswerfen eines 
Briketts 40 wird diese Auswurfdffnung 38 anstelle des 
Gegenstempels 34 (Fig. 7) durch Absenken des Schie- 
bers 42 verschlossen. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung eines zum Brikettieren von preBfa- 
higem Material (39), insbesondere von Metall- 
schlammen, mit einem Fulischacht (27), einem 
Druckstempel (30), einer Druckkammer (36) und 
einem Gegendruucelement (34, 42) auf der dem 
Druckstempel (30) gegenOberliegenden Seite der 
Druckkammer (36) und mit einem Auswurfdorn 
(30) dadurch gekennzeichnet, daB das Gegen- 
druckelement (34, 42) verf ahrbar ist und der Druck- 
stempel (30) zugleich den Auswurfsdorn darstellt, 
wobei die AuswurfsSffnung (38) die vom Gegen- 
druckelement (34, 42) freigegebene Offnung der 
Druckkammer (36) ist 

2 Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gegendruckelement ein in axialer 
Richtung des Druckstempels (30) verfahrbarer Ge- 
genstempel (34) ist 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Druckkammer (36) eine VerschleiBbuchse (25) um- 
faBt 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ge- 
genstempel (34) wenigstens teilweise an die Form 
der VerschleiBbuchse (25) angepaBt ist und in 
Druckstellung geringfugig in die VerschleiBbuchse 
(25) eingefahren ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ge- 
gendruckelement ein querverfahrbarer Schieber 
(42) ist 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Druckstempel (30) die VerschleiBbuchse (25) und 
der Gegenstempel wenigstens teilweise zylinder- 
formig ausgebildet sind 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Druckstempel (30) und/oder der Gegenstempel 
(34) ttber hydraulische Druckzylinder (2, 3) betatig- 
bar sind 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die PreB- 
kraft des Druckzylinders (2) des Druckstempels 
(30) und/oder die Haltekraft des Gegendruckzylin- 
ders (1) mit dem Gegenstempel (34) zwischen 25 
und 50 Tonnen liegt 
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9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der maxi- 
male Hub des Druckzylinders (2) des Druckstem- 
pels (30) ca. 200 mm und/oder der maximale Hub 
des Gegendruckzylinders (3) des Gegenstempels 5 
(34) ca. 60 mm betragt 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Durchmesser der Druckkammer ungefahr 40 mm 
betragt. 10 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB als PreB- 
material Metallschlamm aus Metall spanen und Ol 
oder Ol/Wasseremulsion verwendet wird. 
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Abstract of DE4446494 

The appts. for briquetting compactable 
material (in particular, metal sludges) 
incorporates a filler shaft (27), a punch (30), a 
pressure chamber (36), a counter-thrust 
element (34) and an ejector mandrel. The 
appts. comprises: a) a moveable counter- 
thrust element; b) a punch (30) fulfilling the 
function of the ejector mandrel; c) an ejector 
opening (38) being the opening of the pressure 
chamber left free by the counter-thrust element 
(34). 
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